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Abstrak 
 
PT. Suzuki Indomobil Motor merupakan perusahaan yang bergerak di industri otomotif yang 
memproduksi kendaraan roda empat dan kendaraan roda dua. Untuk Plant II memproduksi 
kendaraan roda empat seperti APV, Karium Wagon R, dan Carry. Pada G-Line assembling section 
tidak terlepas dari masalah yang berkaitan dengan efektivitas mesin yang diakibatkan oleh kerusakan 
mesin. Salah satu mesin yang seringkali terjadi kerusakan dan memiliki total waktu breakdown 
terbanyak yaitu pada Mesin Drop Lifter-2 Painting Body Storage (DL-2 PBS). Hal ini menyebabkan 
terjadinya waktu henti mesin yang berpengaruh terhadap berhentinya line (stop line) produksi 
sehingga menghambat proses produksi yang berdampak pada target produksi yang akan dicapai. 
Untuk mengatasi hal tersebut, pendekatan yang digunakan yaitu Total Productive Maintenance 
(TPM). Ukuran performansi dari penerapan TPM pada penelitian ini menggunakan nilai dari Overall 
Equipment Effectiveness (OEE). Untuk mengetahui jenis hambatan yang paling dominan digunakan 
diagram pareto dan untuk menganlisa akar penyebab permasalahan digunakan cause and effect 
diagram. Dari hasil perhitungan OEE selama 4 bulan periode bahwa rata-rata nilai pencapaian OEE 
Mesin DL-2 PBS sebesar 95.15%, hal ini telah mencapai standar JIPM (≥ 85%). Nilai rata-rata untuk 
availability yaitu sebesar 98.08% (standar ≥ 95%), nilai rata-rata untuk rate quality of product 
sebesar 100% (standar ≥ 99%). Namun, untuk indikator nilai performance rate belum memenuhi 
standar JIPM yaitu sebesar 92.93% (≥ 95%).  
  
Kata kunci: Overall Equipment Effectiveness (OEE); Total Productive Maintenance (TPM) 
 
Pendahuluan  
Tujuan utama dari setiap perusahaan di seluruh sektor perindustrian yaitu untuk mendapatkan keuntungan 
yang maksimal, produktifitas tinggi, serta minimasi biaya. Untuk tetap bisa bertahan maka setiap perusahaan 
dituntut untuk harus memperhatikan kelancaran proses produksinya. Salah satu cara untuk menyelesaikan 
permasalahan fasilitas produksi dan untuk mendukung peningkatan produktivitas adalah harus dilakukan evaluasi 
dan peningkatan efektivitas dari peralatan/mesin produksi, sehingga dapat digunakan seoptimal mungkin 
(Blanchard, 1997). Rendahnya produktivitas mesin/peralatan yang menimbulkan kerugian bagi perusahaan sering 
diakibatkan oleh penggunaan mesin/peralatan yang tidak efektif dan efisien (Alvira, Helianty dan Prasetyo, 2015). 
G-line assembling section pada PT. Suzuki Indomobil Motor Plant II (PT. SIM Plant II) tidak terlepas dari 
masalah yang berkaitan dengan efektivitas mesin yang disebabkan oleh kerusakan mesin. Salah satu mesin yang 
seringkali terjadi kerusakan dan memiliki total waktu breakdown terbanyak yaitu pada Mesin DL-2 PBS. Menurut 
Nakajima (1988), sebuah mesin yang mengalami downtime, speed losses, atau menghasilkan produk yang cacat 
menunjukkan bahwa mesin tidak bekerja secara efektif. Oleh karena itu, tujuan dilakukannya penelitian ini yaitu 
untuk mengetahui tingkat performansi dari Mesin DL-2 PBS, mengidentifikasi penyebab masalah dari hambatan 
yang terjadi dan frekuensi seringnya mengalami breakdown mesin serta langkah-langkah yang efektif dan efisien 
dalam pemeliharaan mesin dan atau peralatan khususnya Mesin DL-2 PBS untuk dapat mengatasi serta mencegah 
hal tersebut terjadi di kemudian hari. Beberapa faktor penyebab kerusakan mesin, yaitu keausan (wear out), korosi 
(corrotion) dan kelelahan mesin (fatigue) (Widyasaputri, 2010). 
Untuk mengatasi hal tersebut, pendekatan yang digunakan yaitu Total Productive Maintenance (TPM). TPM 
bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan efektivitas perusahaan manufaktur secara menyeluruh. Dengan kata lain 
tujuan dari TPM adalah untuk mencapai kinerja yang ideal dan mencapai zero loss, yang artinya tanpa cacat, tanpa 
breakdown, tanpa kecelakaan, tanpa hal yang sia-sia pada proses produksi maupun proses changeover. (Nakajima, 
1988). Ukuran performansi dari penerapan TPM pada penelitian ini menggunakan nilai dari Overall Equipment 
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Effectiveness (OEE). Pengukuran OEE juga biasa digunakan sebagai indikator kinerja untuk key performance 
indicator (KPI) dalam implementasi lean manufacturing untuk memberikan indikator keberhasilan. 
(Nursubiyantoro, Puryani dan Rozaq, 2016). Standar nilai OEE yang digunakan pada penelitian ini mengacu pada 
standar JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance). Nilai OEE dari peralatan/mesin dalam kondisi ideal sesuai 
dengan standar perusahaan kelas dunia adalah 85 % (Venkatesh, 2007). Untuk mengetahui dan menganalisis 
penyebab permasalahan dan hambatan yang terjadi pada Mesin DL-2 PBS digunakan diagram pareto untuk 
mengetahui hambatan yang paling dominan dan cause and effect diagram untuk menganlisa akar penyebab 
permasalahan. 
Pada penelitian ini hanya difokuskan pada proses perakitan (assembling section) departemen power 
maintenance bagian G-Line yang memproses tipe kendaraan YL0 (mobil APV) dan Y4L (mobil Carry). Penelitian 
hanya pada mesin yang memiliki frekuensi breakdown terbanyak dan sering terjadi hambatan yaitu pada Mesin DL-
2 PBS. Penelitian menggunakan data historis perusahaan selama 4 bulan yaitu pada bulan April, Mei, Juni dan Juli 
untuk kevalidan data penelitian. Kategori produk cacat pada unit mobil yang diproses di Mesin DL-2 PBS 
diasumsikan adalah unit mobil yang anjlok ketika diproses, dikatakan anjlok yaitu yang dapat menyebabkan penyok 
dan atau ganti unit body mobil secara keseluruhan.  
 
Literature 
Total Productive Maintenance 
Nakajima (1988), mendefinisikan Total Productive Maintenance (TPM) sebagai suatu pendekatan yang 
inovatif dalam maintenance dengan cara mengoptimasi keefektifan peralatan, mengurangi/menghilangkan 
kerusakan mendadak (breakdown) dan melakukan perawatan mandiri oleh operator (Autonomous Maintenance by 
Operator). Kegiatan perawatan mesin (maintenance) itu sendiri merupakan serangkaian kegiatan yang dilakukan 
dalam upaya memperbaiki atau mempertahankan kondisi mesin agar tetap dapat berfungsi sebagaimana mestinya 
(Iswardi dan Sayuti, 2016). 
 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
Menurut Nakajima (1988), OEE adalah suatu metode pengukuran tingkat efektifitas pemakaian suatu 
peralatan atau sistem dengan mengikutsertakan beberapa sudut pandang dalam proses perhitungan tersebut. Adapun 
standar dari JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) untuk TPM indeks yang ideal yaitu availability (AV) ≥ 
95%, performance efficiency/performance rate (PE) ≥ 95%, quality rate/rate of quality (RQ) ≥ 99% dan OEE ≥ 
85%.  
 
Metodologi Penelitian 
Penelitian diawali dengan observasi seluruh kegiatan pada perusahaan. Observasi ini dilakukan untuk 
mengetahui permasalahan-permasalahan yang dapat diidentifikasi. Selqnjutnya, dilakukan batasan dan asumsi dari 
permasalahan tersebut sebelum dilakukan pengumpulan data. Kemudian, mulai mengumpulkan data-data yang 
dibutuhkan untuk melakukan penyelesaian permasalahan, pengumpulan data yang dibutuhkan yaitu data primer dan 
data sekunder. Pengolahan data menggunakan formula sebagai berikut: 
Formula matematis dari OEE (Overall Equipment Effectiveness) adalah sebagai berikut: 
OEE = Availability x Performance Rate x Quality Rate  (1) 
Parameter keberhasilan OEE dihitung dari 3 faktor berikut, yaitu: 
 
Availabllity 
Menurut Saiful et al., (dalam Heri, 2017) menyatakan bahwa availability adalah rasio dari operation time, 
dengan mengeliminasi downtime peralatan terhadap loading time. Formula availability yaitu: 
Loading Time = Working Time Machine – Planned Downtime (2) 
Total Waktu Downtime = Waktu Breakdown + Total Waktu Set-Up (3) 
Operation Time = Loading Time – Total Waktu Downtime  (4) 
Availability =  x 100 %   (5) 
 
Performance Rate / Efficiency 
Digunakan untuk mengukur seberapa efektif peralatan produksi yang digunakan. Formula performance rate 
yaitu:  
NOT = (Real Output + Product defect) x Takt Time   (6) 
Takt Time =      (7) 
Performance Rate =  x 100 %   (8) 
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Quality Rate 
Digunakan untuk mengukur efektivitas proses manufaktur dalam mengeliminasi scrap dan rework. 
Formulanya yaitu:  
Quality Rate =  x 100 %  (9) 
 
 Setelah dilakukan pengolahan data, kemudian dilakukan analisis data. Hasil dari analisis data didapatkan 
kesimpulan hasil penelitian dan solusi untuk perusahaan. Solusi berupa usulan atau rekomendasi untuk perusahaan 
berdasarkan penelitian yang telah dilakukan. Penelitian selesai. 
 
Hasil dan Pembahasan 
Availability 
 
Tabel 1. Hasil Perhitungan Availability Mesin DL-2 PBS 
Periode 
Working 
Time 
Machine 
(Menit) 
Planned 
Downtime 
(menit) 
Loading 
Time 
(Menit) 
Total 
Breakdown 
(menit) 
Total 
Waktu 
Set-Up 
per 
Bulan 
(menit) 
Total 
Waktu 
Downtime 
Operation 
Time 
Availability 
(%) 
Availability 
(%) Bulan 
Waktu 
Produksi 
(Hari) 
April 21 16511 480 16031 126 210 336 15695 0.979 97.90% 
Mei 22 15400 480 14920 207 220 427 14493 0.971 97.14% 
Juni 19 12107 480 11627 29 190 219 11408 0.981 98.12% 
Juli 23 23335 480 22855 42 230 272 22583 0.988 98.81% 
Rata 
Rata 21.25 16838.25 480 16358.25 101 212.5 313.5 16045 0.981 98.08% 
 
Berdasarkan perhitungan, nilai availability Mesin DL-2 PBS dapat dikatakan ideal dan menunjukkan bahwa 
pemanfaatan waktu yang tersedia untuk kegiatan operasi mesin dan peralatan telah optimal karena hasil perhitungan 
selama 4 bulan periode telah memenuhi standar JIPM dengan rata-rata nilai sebesar 98.08%.   
 
Performance Rate 
 
Tabel 2. Hasil Perhitungan Performance Efficiency Mesin DL-2 PBS 
Periode 
Real 
Output 
Product 
Defect 
Takt 
Time 
Net 
Operating 
Time 
Operation 
Time 
Performance 
Efficiency 
Performance 
Efficiency 
(%) 
Bulan 
Waktu 
Produksi 
(Hari) 
April 21 4363 0 3.32 14485.2 15695 0.9229 92.29% 
Mei 22 4170 0 3.32 13844.4 14493 0.9552 95.52% 
Juni 19 3135 0 3.32 10408.2 11408 0.9124 91.24% 
Juli 23 6304 0 3.32 20929.3 22584 0.9267 92.67% 
Rata 
Rata 
21.25 4493 0 3.32 14916.8 16045 0.9293 92.93% 
 
Hasil perfromance rate menunjukkan bahwa kemampuan mesin belum optimal dalam memproses produk. 
Terjadi perbedaan yang tidak stabil antara kecepatan mesin saat beroperasi dengan rataan kecepatan waktu produksi 
dalam periode mesin beroperasi sehingga hasil nilai performance rate belum memenuhi standar JIPM (≥ 95%) 
dimana nilai rata-rata yang dihasilkan sebesar 92.93%. Banyak faktor yang dapat mempengaruhi nilai performance 
rate yang rendah. Menurut Hairiyah (2019), tidak tercapainya nilai performance rate adalah terjadinya penurunan 
kecepatan produksi, seperti contohnya mesin baru akan diperbaiki jika telah mengalami kerusakan dan banyak 
waktu yang terbuang yang diakibatkan oleh mesin berhenti sesaat.  
1st Conference on Industrial Engineering and Halal Industries (CIEHIS)  
Program Studi Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta 2019                                                                                    
ISSN 2715-5382 
 
163 
 
Quality Rate 
 
Tabel 3. Hasil Perhitungan Rate Quality of Product Mesin DL-2 PBS 
Periode 
Total Product 
Processed 
(Unit) 
Total Good 
Product 
Total 
Reject 
Product 
(Unit) 
Total 
Scrap of 
Product 
(Unit) 
Rate 
Quality of 
Product 
(%) 
Rate 
Quality of 
Product 
(%) 
Bulan 
Waktu 
Produksi 
(Hari) 
April 21 4363 4363 0 0 1 100% 
Mei 22 4170 4170 0 0 1 100% 
Juni 19 3135 3135 0 0 1 100% 
Juli 23 6304 6304 0 0 1 100% 
Rata Rata 21.25 4493 4493 0 0 1 100% 
 
Nilai dari quality rate yang dihasilkan untuk Mesin DL-2 PBS selama 4 bulan periode menunjukkan bahwa 
mesin tersebut memiliki kemampuan yang optimal dalam memproses produk yang sesuai dengan standar mutu 
karena tidak adanya produk yang tidak dalam batas spesifikasi atau kecacatan produksi serta tidak adanaya material 
yang tidak terpakai atau sampah bahan baku yang terjadi selama mesin beroperasi normal. 
 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
 
Tabel 4. Hasil Perhitungan OEE Mesin DL-2 PBS 
Periode 
Availability 
(%) 
Performance 
Efficiency 
Rate 
Quality of 
Product (%) 
OEE 
OEE 
(%) Bulan Waktu Produksi (Hari) 
April 21 0.9790 0.9229 1.00 0.9036 90.36% 
Mei 22 0.9714 0.9552 1.00 0.9279 92.79% 
Juni 19 0.9812 0.9124 1.00 0.8952 89.52% 
Juli 23 0.9881 0.9267 1.00 0.9157 91.57% 
Rata-Rata 85 0.9808 0.9293 1.00 0.9115 91.15% 
 
Dari hasil perhitungan, nilai OEE yang dihasilkan untuk 4 bulan periode memiliki rata-rata sebesar 91.15%, 
hal ini dapat dikatakan ideal (≥ 85%). Perbandingan nilai OEE standar JIPM dengan nilai OEE Mesin DL-2 PBS 
disajikan pada Tabel 5 berikut.  
 
Tabel 5. Perbandingan Nilai OEE Standar JIPM dengan Nilai OEE Mesin DL-2 PBS 
OEE Factor 
Nilai OEE Standar 
JIPM (≥ %) 
Nilai OEE Mesin DL-2 CP-B 
PBS (%) 
Availability (AV) 90 98.08 
Performance Rate/Efficiency (PE) 95 92.93 
Rate of Quality (RQ) 99 100 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) 85 91.15 
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Availability (AV)
Performance
Rate/Efficiency
(PE)
Rate of Quality
(RQ)
Overall Equipment
Effectiveness (OEE)
Nilai OEE Standar JIPM (≥%) 90 95 99 85
Nilai OEE Mesin DL-2 CP- PBS 98.08 92.93 100 91.15
75
80
85
90
95
100
105
PERBANDINGAN OVERALL EQUIPMENT 
EFFECTIVENESS (OEE) FACTOR
 
 
Gambar 1. Perbandingan OEE Factor 
 
Mesin DL-2 PBS jika dilihat dari indikator OEE telah memenuhi standar JIPM yaitu nilai yang dihasilkan 
sebesar 91.15%. Meskipun hasil nilai OEE Mesin DL-2 PBS telah memenuhi standar namun, untuk indikator 
performance rate standar JIPM sebesar kurang lebih 95% belum dipenuhi oleh Mesin DL-2 PBS yakni berdasarkan 
hasil perhitungan sebesar 92.93%. Menurut Manesi (2015), dalam penelitiannya berpendapat bahwa hasil OEE dari 
kemampuan pengoperasian (utility) yang diteliti sebesar 84,2%, sehingga tidak ada indikasi mesin dipaksakan untuk 
beroperasi secara paksa. Namun itu bukan berarti bahwa operasional mesin pada setiap periode selalu lancar. Karena 
pada kenyataannya operasional mesin sering mendapat hambatan (error) berupa tidak berfungsinya sebagian 
komponen peralatan tersebut sehingga mesin perlu diberhentikan sejenak. Untuk mengetahui faktor penyebab 
indikator performance rate yang rendah dilakukan wawancara dan observasi lapangan. Hasil wawancara kemudian 
dianalisa menggunakan fishbone diagram seperti yang ditunjukkan pada Gambar 2 berikut: 
 
 
 
Gambar 2. Fishbone Diagram Performance Rate Rendah 
 
Pada penelitian Alvira, dkk., (2015) meneliti peningkatan efektivitas pada mesin tapping manual 
menggunakan metode OEE didapatkan hasil bahwa faktor yang sangat berpengaruh terhadap rendahnya nilai OEE 
adalah nilai performance rate. Penyebab permasalahan tidak tercapainya nilai performance rate adalah terjadinya 
penurunan kecepatan produksi, mesin baru akan diperbaiki jika telah mengalami kerusakan dan banyak waktu yang 
terbuang diakibatkan oleh pemadaman listrik dan mesin berhenti sesaat. Dari hasil komparasi secara teoritis dan 
hasil studi pendahuluan di lapangan, untuk menganalisis penyebab dari rendahnya performance rate yang dihasilkan 
menggunakan analisa cause and effect diagram serta pareto diagram untuk mengidentifikasi penyebab permasalahan 
sampai pada akarnya. Oleh karena itu, berdasarkan dari data historis laporan pengamatan harian, terdapat 5 jenis 
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hambatan mesin yang seringkali terjadi dan menjadi penyebab berhentinya mesin yang berpengaruh terhadap 
performansi kinerja mesin yang mengakibatkan nilai performance rate rendah. Jenis hambatan ini dijelaskan dalam 
Tabel 6 berikut: 
 
Tabel 6. Jenis Hambatan Mesin DL-2 PBS  
Jenis Hambatan Mesin DL-2 CP-B PBS April - Juli 
Masalah Lama Hambatan (Menit) Persentase Kumulatif Persentase 
Error 102 (Loading-Unloading 
Fault) 124 49.40% 49.40% 
Error 101 (Detect fault) 60 23.90% 73.31% 
Error 255 SL-2 Time Over 26 10.36% 83.67% 
Area sensor 32 12.75% 96.41% 
Error 256 ( Frame LS fault ) 9 3.59% 100.00% 
TOTAL 251 
   
Untuk mengetahui faktor yang paling dominan dari kelima jenis hambatan mesin tersebut dilakukan analisa 
dengan menggunakan diagram pareto seperti sebagai berikut:  
 
 
 
Gambar 3. Pareto Diagram Hambatan Mesin DL-2 PBS 
 
Dalam penelitian ini, menganalisa satu faktor penyebab hambatan mesin yang tertinggi yang menunjukkan 
jenis hambatan yang paling dominan yaitu jenis hambatan mesin berupa Error 102 (Loading-Unloading Fault). 
Untuk menganalisa faktor penyebab jenis hambatan tersebut digunakan fishbone diagram untuk mengetahui akar 
penyebab permasalahan yang terjadi sepertipada Gambar 4 sebagai berikut: 
 
 
 
Gambar 4. Fishbone Diagram Error 102 Loading-Unloading Fault 
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Rekomendasi 
Rekomendasi yang dapat diberikan untuk peningkatan nilai performance rate Mesin DL-2 PBS berdasarkan 
hasil analisa fishbone diagram dapat ditunjukkan pada Tabel 7 berikut: 
 
Tabel 7. Rekomendasi Untuk Peningkatan Nilai Performance Rate/Efficiency Mesin DL-2 PBS 
Faktor Masalah Usulan Perbaikan Tujuan 
Man 
Operator tidak 
melakukan 
pengecekan posisi 
dolly 
Peningkatan kedisiplinan 
seperti selalu melakukan 
pengecekan pada dolly unit 
body mobil yang sebelum 
dilakukan prosesan oleh suatu 
mesin dan melakukan kegiatan 
preventive maintenance sesuai 
dengan yang dijadwalkan. 
Agar dapat meminimasi pengerjaan 
yang sia-sia seperti memperbaiki 
kondisi kondisi abnormalitas pada 
mesin. 
 
Method 
 
Tidak ada aturan 
khusus mengenai 
area penempelan 
kertas fundoshi 
(berisi identitas unit 
body) 
Membuat aturan khusus baik 
secara tertulis maupun lisan 
mengenai aturan penempelan 
kertas fundoshi 
Untuk mengurangi breakdown yang 
terjadi secara mendadak dan sulit 
diprediksikan akibat dari area 
penempelan kertas fundoshi pada 
area yang berisiko terbaca oleh 
sensor. 
 
Material 
 
 
 
Usia Mesin 
Pergantian part-part yang 
telah aus atau rusak secara 
berkala (limit switch, sensor, 
togel limit switch) 
Menjaga kualitas kinerja mesin agar 
berkerja secara optimal dan 
mencegah terjadinya hambatan 
Machine 
Loading-Unloading 
fault 
Rutin melaksanakan 
preventive maintenance sesuai 
yang dijadwalkan. 
 
Untuk mengurangi kesalahan dari 
mesin berupa loading-unloading 
fault, dan jenis hambatan lain 
seperti detection fault, error time 
over, dsb. 
 
Environment 
Kertas fundoshi 
terkena angin 
Pemindahan tata letak 
penempatan kipas angin di 
lantai produksi 
Untuk mencegah kertas fundoshi 
terkena angin dari kipas angin yang 
dapat menyebabkan kesalahan 
pendeteksian atau proses unloading 
pada unit mobil yang diproses. 
 
Terdapat beberapa rekomendasi terkait pencegahan jenis hambatan Error 102 (Loading-Unloading Fault) 
seperti sebagai berikut : 
1. Diperlukan adanya standar khusus ukuran yang sesuai untuk limit switch pada tipe unit mobil tertentu untuk 
mencegah terjadinya error berupa ukuran limit switch yang tidak pas di kemudian hari. 
2. Limit switch rutin diganti setiap 1-2 tahun sekali untuk mencegah limit switch yang aus serta mencegah 
terjadinya error pada limit switch. 
3. Penyediaan sparepart di perusahaan untuk komponen-komponen mesin yang rawan rusak dan komponen 
yang perlu dibeli import yang membutuhkan waktu lama. Hal ini memudahkan ketika ingin mengganti 
komponen rusak pada mesin yang perlu untuk segera diganti. 
4. Membuat aturan khusus mengenai area penempelan kertas fundoshi. 
Gambar 5 menunjukkan rekomendasi mengenai aturan khusus secara tertulis mengenai area penempelan 
kertas fundoshi pada unit body mobil yang diproses pada Mesin DL-2 PBS: 
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Gambar 5. Rekomendasi Area Penempelan Kertas Fundoshi 
 
Keterangan : garis merah menunjukkan area penempelan kertas fundoshi yang dapat dilakukan oleh operator 
yang tidak menghalangi sensor pendeteksian unit mobil yang diproses. 
 
Aturan khusus ini diharapkan agar dapat meminimasi loading-unloading fault dan kesalahan pendeteksian 
oleh sensor serta dapat meminimasi pemborosan (waste) berupa waktu dan gerakan yang tidak perlu seperti 
peletakan ulang kertas fundoshi oleh operator agar dalam proses mesin selanjutnya tidak menghalangi sensor. Hal 
ini juga berkaitan dengan usulan perancangan metode 5S. Pada penelitian Permatasari (2017) yang mengusulkan 
perancangan seiton (metode 5S) untuk menentukan penempatan yang tepat untuk setiap peralatan dan material 
proses produksi agar tidak ada lagi kegiatan mencari atau kegiatan yang tidak perlu yang hanya menambahkan 
waktu proses. 
 
Kesimpulan dan Saran 
Kesimpulan 
1. Dari hasil perhitungan OEE tingkat efisiensi dan efektifitas dari Mesin DL-2 PBS dapat dikatakan ideal karena 
nilai OEE telah memenuhi standar JIPM, namun untuk indikator nilai performance rate belum memenuhi 
standar JIPM.  
2. Nilai OEE mesin yang ideal tidak menutup kemungkinan terdapat beberapa faktor lain yang dapat menjadi 
penyebab dari terhambatnya tingkat efektifitas dan efisiensi mesin. 
3. Faktor penyebab Mesin DL-2 PBS memiliki indikator nilai performance rate rendah berdasarkan dari fishbone 
diagram yaitu tidak ada aturan khusus area penempelan kertas fundoshi (Method), penempelan kertas fundoshi 
yang sembarangan oleh operator (Man), terjadi error pada limit switch (Material), area sensor terhalang kertas 
fundoshi (Environment) dan error 102 (Machine). 
4. Faktor penyebab jenis hambatan error 102 (loading-unloading fault) yaitu kurangnya kedisiplinan mengganti 
limit switch secara berkala (1-2 tahun sekali) (Man) dan terjadinya keterlambatan supply unit mobil dan 
keterlambatan hanger (Machine). 
 
Saran 
Saran yang dapat diberikan untuk perusahaan yaitu pada departemen power maintenance assembly section 
dapat menambah jumlah personil yang ahli dalam bidangnya untuk setiap shift, yang semula berjumlah 4 orang staff 
leader dan 1 group leader dapat ditambah dengan 1-2 orang staff leader agar ketika terjadi kondisi yang abnormal 
terkait dengan mesin dapat diselesaikan lebih cepat. Saran penelitian selanjutnya dapat menggunakan metode six big 
losses untuk mengetahui jenis kerugian yang terjadi. 
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